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Hochleistungs- Vevtahxen sum Abstreck^n baw* sum 
Binj&iehen von Rohrkorpern, sowie Vorriehtung seiner Anwen- 
dung auf das Herstellen von Behaltera und Robren ana Stahl 
mid Hichteisenmetall©no 



m DOMAPffflnm rrOhlmgatrnBo 4 
ttitd &9 AUGSBURG. SchaszterstraSei 3 



Brfinder : Dipl. -Ing* Christian Strobel 



Die Erf indung betrifft ©in Hochleistmg^Verfahren 
zwa Abstrecken baw* sum Einziehen von Hohrkorpern, sowie eine 
Vorriehtung ssu seiner Anwon&ung anf das Herstellen won Bahaltenx 
und Rokren aus Stahl imd- Nie^eisenmet alien o 

In an sich bekannter Wdise beruht; dieses Y®t£ afap@n auf dor spanlo- 
sen Itaformimg yob Typ des Fliessdriickenso Ton meteor en Druck- 
rollen wird der W^rkstoff ®in©s geeign^t aug©ricb.t©ten Hotolxngs 
auf kMfis&Rd ff&m&$tfefel> &bg®str©ekft und mitrait©r aueh sein® Bohrung 



©ing$&og©n* 

Bi&her waren dasu die BrtLekrollen in einen '2&®tt&supp&rfe salt 
ihresa Halter eingeepamt? warden? Xnsox$®±t ni©fo& §in :fe#i->S*ipp0rt~ 
sysfcem n&eh. Art d@s bek&naten. Brelrollenkopf ea ver^endot .wtiX'de.a. 



Bei dem modarnen ^liess^driieken 1st die Kraftanwendtmg d®s Metall- 
driickers eliminierto Das. Abstreoken wird a@istens ia mehreren 
Support-Langs*- mid Quorhiiben b&w* -¥erstellmg©n dwcitg^f iafer 1 9 
solange dabei die Bilds«k©it des Itotalls n±Qht gpse&opft wird* 
B©r Langhub 9 das Qu©rsrastell®n .der smpperte* di© l&ngbiibigkeit 
der sugoordneten H^dranlilio das ReitstO£kprobi©ms- di© lange 
Arbeitsdau©r viel&iibig©r ProsMSis^ kennseichn^n darin 
den gegenwartigen Stand der T^elmiko Das 'm#cliani^cb>-automatische 
F?oduzi$r@n auf VliesBdruelonaschixien befindafc sieh hi®rin 
noch in einesi Cfbergangsstsdrra &wisc&®n tradition imd Moderoe* 
Das System ist nooh ^uit©Mnte±ck®lto Die K&ti®n&Xisi©rwg 
mooh nickfc geniig©n& forkg®schritt©no 
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jjae neue verfahren zielt demgegeniiber auf folgende Fort- 
schritte: 

,1 . Helativ kurae Bauform der Maschine 

2, Brf^derlichenfalles, s.B* beim Herstellen von Endlosrobr* 
Yereinigen von Abstrecken und Binzieben in einem Simultan- 
pros&ess. 

5. Bauweise meist ohne Langs- und Quersupport* 



4. Heist JSatfall von Reitstock und Pinole* 

5. Entfall langbubiger Vorscbpbe und Xanghubiger Hydraulik* 

6. Kleiner atchaniscb eixusug ©bender Yorscbub, dafur 
grosser Spontanvoschub* 

7* Hoher Ausstoss 6n Fertigteilen bsw* Bote* 
JU ia J^J^t^Jj^]o^^& reXativ fringe ^^e^^^^&tenm^ 

9, Automat iscber Betrieb obne nennenswert© Wartung* 

10. Wahibare Programme naoh Innen- und Aiassendurcbuiesser. 



11 , Einbeaug von Herstellen nicbtrot&tionssymetrischer 
Robre, &*B* Eohre.von polygon&Xe® Oder an^erem Quer- 
scbnitt* 

Insofera soil das neue Yerfahren niolLt nur di© Bed&rf s- 
und Anwendungsf alle d©s fetrkomHiXicb@ri Fliessdruekens 
erfiillen bzw. umfaasen* soli in vielen Fallen aucb 

das nahtlose Ziehen von Handelsrobr ®rset&en 9 wo es s*B* urn 
kleinere Posten gebt bssw* urn hobere Prassision und Festig- 
keit* Es soil aucb die Preis® solcber Bohre senkea helfen. 
Denn bekanntlicb liefert das Flisssdriicken neban Rief enfreiliei 
aucb festeres Geftige und feinere foleransen* 

Biese Bedeutenden Vorssuge der neuen verfahren^aassigen 
leebnologie werden erfin&ungsgemass d&durch ©rreicbt, 
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d a s s gemass den sckematisckea Pigurea der Zeiekauag der 

Hokliag (12) aickt durck eiae wiederkolte Passage des Langs- 

uad Quersupports rater Supportverstelluag, soadern iu.ein.em 

eiakiibigea Vorgaag abgestreckt wird iadem auf eiaem Mascki- 

aeabett beweglick oder statioaar eia Rollenkopf (13) , meist 

eia dreiacksiger Kopf , jtngeordaet wird welcker ia acksialer 

Laagsricktuag kiatereiaaader geordnet mearere Driickrollea je 

Ackse A-A eatkalt, z.B. die Kollea (1 bis lo) welcke gleick- 

zeitig mit dem Werkstttck alle im Eiagriff siad und je eiae 

herkommliehe Repassage ersetzea, iadem ik fo n M. A^ s1;reck - 

zoaea der gesamtea Zoaeal§age (z), z.B. ia dea Zoaea(z-j, bis 

z lQ ) } der Bokliag treppeaformig, aemlick bei successive 

voa Zoae zu Zoae kleiner werdeadem Aussea-Eiagriifsdurckmesser 

bis bzw. B voa diesea Rollea abgestreckt wird, 
1 lo a 

wobei der meckanisck eiagegebeae uad z.B. voa der Kraft P 

bewirkte Werkstiick- oder Bolleakopfvorscaub aur relativ kleia, 

der Idefervorsckub am Streckeaend© aber viel grosser ist uad 

sick aas dea im Streckvorgaag 'voa Sons zu Zoae summierendea 

3ede vorkergekeade ZOae der nacaf olgeaden das Werkstuckmit zu- 
aekmeader Laageaausdekauag , d.k. mit zunehmendem Laagsvorsckub 
ubergibt, uad wobei das simaltaae BiaSreifea vieler laags- 

geordneter Briickrollea, der klei&e Programmvorscbub am Eia 

gang der Strecke uad der viel grSssere Spoataavorsckub am 
Streckeaausgaag bei der durck Bntfall wiederkolter Support- 
passagea uad Supportverstellungen stark reduziertea Pro- 
zessdauer diese neue Teckaologie des Pliessdruckenjpragea. 

Eia solckes mekrstufiges Streckwerk, gemass dem Sprackgebrauck 
der Spiaaereistreckwerke auck kurz als Strecke bezeichaet, 
kat mit dea Spiaaereistreekea eine geometriscke Ikalickkeit. 
Seckaologisck uatersckeidet sie sick voa jjenea daria, dass 
ikr Terzug eia Effekfc metalliscker Bildsamkeit ist.Bei jeuea 
leitet er sick vom Faserversug, verbuadea mit Parallelisieruag, 
ab. 

Das Terfabren lasst sick anweadeas 

1. Auf das Herstellea voa Bekaltern,Flasckea, im kerkommlickea 
Siaae, z.B. aack Figuren 25. bis 2?. der Zeiekauag.. 
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Hierbei wird an einer solchen Flasche der Ij^endurcbmesser 
d nach der n-ten Zonfc unverandert gleich dem Iimendurchinesser 
d Q des Rohlings* JBr ist vois Dorndurchmesser Q 0 vorgegeben wxe 
beim herkommlichen Zylinder - bzw. Flaschen-Pliessdrucken* 

2- Auf das Abstrecken Ton Rohren in herkoanmlichem Sinne, 

z*B. nach den Figuren 21* und 22 • der Zeichnung. Auch iiierbei 
bleibt d n * d Q , 

Ziehen des Innendurcbmessers d Q auf einen kleineren, d^ am 
Streckenausgang, z.B. nach den schematischen Figuren 1. bis 
2o . und Pig* 29* Dazu wird ein Born verwendet, welcher eine 
zylindrische Anfangszone , eine aylindrische Endaone » und 
eine daawischen liegende konisch geschliff ene Abstreck-Einzieh- 
zone bat. Die konische 'Form dieser Zwischenzone dient der 
(Sleichzeitigkeit von Abstrecken und Einziehen* Beben der 
Reihenanordnung von mebreren Driickrollen auf der Acbse A-A 
des ZonenpfadeSfiind neben der Aktiviert^ 

schub anstelle von Prograimnvorschub fiir die Ausstossteiger- 
ung des Systems , ist fiir die Herstellung von Endlosrohr der 
versc&iedensten und meist veahlbaren Durcbjnesser J> u bzw. d n 
^auB^oMSTTEobllSg^^ 

Teil des Domes kennzeichnend und kardinal* 



In den Figuren der Zeichnung sind diese ¥ersionen,Slacharten 
und Anwendungen in mehreren Ausfubrungsarten schematisch, 
meist obne naheres Eingehen auf kpnstruktive Perfektion, 
dargestellt* Es aeigen b«B. 

Fig*l» den Langsscbnitt durch Dorn, von koniscber ISac&art, 
einseitige Rollenreibe auf Halter, im Zustand vor Beginn 
des Rolleneingriffea. 
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Denselben i^gsscbnitt, nach Begion des Rolleuein- 
griffs* Bs sind nock nicht alle im Eingriff . 

denselfeea Langs schnitt. Es sind alle Rollert im Bin- 
griff xmA Endlosrobr tritt aus dem Streckysrerk 
aus und kam von einer Kappsage abgelangt werden. 

Einen Querschnitt durch die Strecke. 



IMg.5. Den Langs seitoaitt durch ©in gleiohartiges Streckwerk. 
Hier sind diametral swei Sollenreihen verwendet. 

Pig. 6* Den yuerscbnitt dasu. 

Fig.?. Den Langsschnitt &v&ch einen Dreirollenkopf mit 
drei Eollenacbsen je sselm in Beifce liegenden 
Druekrollen* Wahrend aeftocb bei Fig»l. bis 6. 

gen der Roller^tirchmesser von d^ bis d lQ bawo d a 
erwirkt 1st, gesehieht das bei fig* 7* dadurch, 
dass ni^ht wie bei Fig.l* bis 6* die Rollenacbsen 

— paral^t^m^ra^ 

ihm ange©t@llt sind* so&ass die Offmiag 2 ft> der 
Strecke Parameter &©s Eohrprograws^ d.h. des Duron- 
messers am Meter ort 1st* Dagegen baben Hier alle 
Drilckrollen gleicben Burctaesser* 

Fig.8» Den Quersehnitt da»u« 

Fig. 9. Den Langsschnitt d^rch ©inen Dreirollenkopf mit 
ok > o Jkah&QiiG Hi©rb@i feann ^edocii in einem 
gewissen Bereicb #ingestellt »d.ho das Programs* 
nach D gewahlt warden* 



Fig. 2. 
Fig. 2. 

Fig. 4. 
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Figolo. den Querscbnitt durch diese Strec&e mit gleitender 
Rohirprograjrmiwalil * 

Fig. 11. den langsschnitt durch einen dreiachsigen Rollenkopf. 

Br wird vom Spindel stools: her iiber ein stixnradpaar vm 
die Domach.se B~B angetrieben. 

Fig #12* den Querscbnitt dazu. 

Fig. 15- die Kachforjaeinrichtung am Domende. Sie dient dazu f 
das f ertige runde £ohr in einen nicht rotationssym- 
metrischen Querscbnitt durch aohsialea DrucI:en»ohne 

— — ——— 

Pig. 14. hlevzu den Querscbnitt Q~Q des runden Rohres vor . 

der ISTachf ormstufe . 
Fig. 15. Hierssu den Querscbnitt R-R hinter der Nachformstufe. 

Fig. 16. Die Nachformeinrichtung von Fig.l?. Hier ist die Hach- 
formbuchse um B-B drehbar gelagert und Vird vom Rohr 
angetrieben fiir den Fall, dass torn und Sohr sich 
um B-B drehen. 

Fig.rp. Den Querscbnitt durch einen Rollenkopf mit sechs 



Rollenachsen. 

Fig* 18. Den langsschnitt dasu.Er soil zeigen, dass benach- 
barte Achsen eine urn 1/2 Rollenlange versetzte Tei- 



lung haben. Je drei Achsen die um 12o Grad versetzt 
liegen, baben gleiche Teilung. 

Fig. 19 • Eine Rohrmaschine. Bei ihr liegen mebrere drei- Oder 
sechsachsige Rollenkopf e sektional bint ere inander. 
Jeder ist separat mit unterschiedlicher Drehzahl vom 
Spindelstock bar angetrieben* Hintereinander liegende 
Rollenkopf e baben umgekehrten Drehsinn. 

Fig.2o. ein Querschnittsc.hema da^u. 

Fig. 21. Bin System zvm Zylinder-Fliessdrucken von Sohren im 
(Jegenlaufverfahren bei unveranderter Bohrung d B = d Q . 

Fig.22. der Robling zu Fig. 21. 

Fig. 23. Ein Robling mit Boden zu Fig. 24. 
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Fig.24. Bin System zvm Flascken-Fliessdxlieken im Gegenlauf ,oiuie 
Reitstock* 

Fig ,25. Badphase zu Fig. 24 ♦ -Flasclie mit Flansck 

Fig»26. Alternative dazu in dor Endplxase. Flasche otoe Flansclu 

Fig. 27* Flasckenfliessdrucken t>ei Bemitsaang eines Eeitstocks und 
eines fest eingespannten Boros* Der Rollenkopf wird ixm 
Dornachse B-B angetrxeben. Es findet das Gleicfelaitfrer- 
fahren Anwendung. ... 

Eig^ 

. im LangsBohnitt. 

Fig. 29. Langsschnitt durabi das Schema eines u& Dornaclise 

B-B angetriebenen Rollenkopfes* Znr Kuhlung von I*agern 
und Hollen wird aua einem Ringrohr Etihlwasser achsial 
exngespritzt und lauf t dnrch den £opf hindiirclt in die 
Wanne frei nach lanten ab# 

Fig.Jo. ein Langsscnnitt durch sine Warmstrasse. Beidseits 
des Rollenkopfes. 



Diesen Systemen ist folgende Bau- tmd Wirkungsweiee eigen: 
System nach ffigurea 1. big 4. 

Hier handelt es sick urn ein System mit angetriebenem Dom.Auf 
iim iat fest verbunden der Bobling aufgesetst* 

tfiguren 1. bis 3. aeigen in einem Langs schnitt drei Phasen des 
Abstreck- und Einzieb.Yorgangs. Bei dem hier schematiscn angege- 
benen System nebmen die Eollendm?cbmesser gegen das Strecken- 
ende bin zn, Weiter unten wird ge&eig't., dass sick das treppen- 
£6rmige Abstreckea und Uinzienen aueh mit gleic&bleibeniea 
aollendurcnmessern ausfuhren Xasst. 
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In Fig* List die Maschine soeben angelaufen. No eh. keine 
der lo achsial Mntereinander liegenden Druck~ 
rollen ist im Eingr&ff mit dem Werkstuck* 

In Fig. 2* hat der Vorschubmechanismus den Rohling Kit 
Uraft F etwas vorgeschoben. Der Vorschub war 
(X ~$ t\) + die Auagangslfinga des Rob.- 

lings (12) und mit 4 seine augenblickliche 

stehen bereits mit dem Werkstiick tm fiingriff ♦ 

In Fig. 3* ntehen alle lo Driickrollen {, 1 bis lo) im juin- 

griff und Fertigrohr (,15) lauft pber das uornende 
aus der Maschine. 

Die Bauweise ist folgende: 

In der Achse B-B ist der stilistehende oder drehbat ange- 
triebene Dora angeordnet* Br hat bier ein hint ere s zylin- 
drisches Ende von Lange und am Maschinenauslauf rechts 
ein aylindrisches von Lange ft 3* Da^wisehen hat er eine 
konisch geschliffene Zone von Lange Jit . 

Der hintere zylindrische Durcb&esser ist ait & Q und der vor- 
dere mit d^ 1 beseichneto jsrsterer passt &ur Rohlingboh rung 
und der letatere ergibt die Bohrung des Fertigrohres. 

Der Rohling ist mit (12) und der Dorn mit (11) bezeichnet. 
Hier handelt es sich urn ein Gegenlauf-Abstrecksystem rait 
gleichzeitigem Binsiehen der Bohrung* Dennoch ist hier 
ein Einachsiges Rollensystem, mit Rollenachse A-A verwen- 
det, wenngleich im allgemeinen Gegenlaufabstrecken nur mit 
mindest ens zwei diametralen Rollen moglich und iiblich ist* 
Die Figur dient nur der interpretation* 

Auf dem Rollenbock (13) sind auf Achse A-A die lo imick- 
rollen ( 1 bis lo) vom Durchmesser (d 1 ) bis^d lo ) montiert* 
je&e fur sich frei Drehbar. Die Durchmesser der Rollen wer- 
dengegen Streckenausgang grosser .Dadurch wird das Treppen- 
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profil der gestaffelten Werkstlick^onend^chmesser 

bis rf Uj 0 gebildet, welches in d©r Abstreck™ und &±nz±eh™ 
2 one das Eennseichen des Yerfahrens bildet* 

Die lo Zonen, denen dies© Augenblicks&nrchmesser zugeordnet 
sind, warden rnit Ms be^eiebneto tile letstaxi swei 
Zonen dienen dem Ugalisiaren* 

Wenn der Roilenbock stillsteht und das iverkstuck in Kich~ 
ttmg I? vorgeschoben wird, ergibt.sick moh dm fregenlauf- 



tritt das durch liehte Weite d^* Aussenatirchmesser B a « D i0 

gekennaeicbnete £ ertige Rohr In Richtung fiber das itornende 
aus der Strecke &u$ mad ist Bit (,15) besaeiehnet* 
i^in weiteres Kennsseichen des Processes ist der Umstand^ dass 
bei einem -relativ kl^iaen Prograiamvorso3xab der Yorsehixbkraft 
? in den Zonen Spontamrorschub entsteht^ welcher ein hoh.es 
Yielfaches des PrograsMTorschubs ausxnachon kann* Hierin 
liegt ausserdem das 5}r©nsf erprinsip ^erankert $ indem ei&e 
ftone dW'" nach'stf oXg©nd(in ' "da's %Wft''WeXT abg'eg 



iait ihrem Spontanvorschub zvm weiteren Abgtreck^n ubergib*fe 0 

ftln weiteres &ennseichen des Yer£ohren$ n&eix dem Prinsip 
von.Fig*]-* bis. 3* mit kosisch .g©sch3.if Xeaem ZwiscfeaBstuck 



(JJ,; ist darin zu s®h©n ? dass auf d@m konischen x©il des 
Dorns das £?in&iehea d©r SohXingsbotaraig bis h®3?ab Boh- 
rung des Fertigrotaes vonstatfcen geht 9 wobai w&toe&d &es 
Abstreckens der Werks toff uber d©s& Bxnms oingesogen Erird* 
m h&sadeat sich d&bei jedoch- nieht \m dsn hOTkommliohen 
Syp voa. lLosius-Eliesstr©ck©a 9 sondern ©in©& n®ua&£igen Syp 9 
wobei die &mss$afl&eh$ tr^ppenf o:mig rad die i&af&f laeh® 
konisch g®£o£mt wi£d uob^i f ©raoir sowohl da.© t?@ppe&<» ■ 
fos?mige Prof 11 'wi© auch das konisefoe Ina^nprofil ©i& Obes^ 
gangs &usi;a&& der Vwkstoffosm sind 9 wisXche oto 3§b©^leitraig 
imd dem plastiseh^n toff transport diont;* 
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Wenn man von der Eheorie der mechaniscben Yor- und Fein- 
spinnerei in Analogie zwischen Faserverzug der Spinnbander 
xuad plastiscbem Yerzug der fi&etalle den Formalismus der Yer~ 
- augsstrecfce bier einfiibrt 

v,** TTmfaagagescliwind, ^ « Zonenverzug * v 0 An (1) 
1 des alnterzyliBders ^ 2 1 

Vg** dito des Yorderzylind, 



jmd_„als^ 

in der Zone z^, als ' """" 
v 2 den Yorscbub der Zone definiert 

dann ist beim einprogrammierten Eingangsvorscbub v Q 



der Yersng der Zone js^ 
dito in Zone z g 


C 2 =» v 2 u.s.f. 


1(2) 


iwd in Zone d.b. am Strecfcenausgang ist 






^ n m n x / 

V 

n 





Die iiier bescbrieb enen Metallstrecken baben relativ bobe 
Zonenzabl (n), im Gegensatz ssu Spixmstrecken mit n = maxi- 
mal 6» 

Sinnvoll ist es, in alien Zonen der Eobrstrec&e gleicben 
Quervorscimb einauricbten? d.li, wena man Fig»1» tint erst eXXt 9 

d 2-% _ V*2 _ d lo" d 9 

Wenn man einen Robling von 3> 0 = 2o cm 0 

d 0 = lo cm 0 

abstrecken und einzieben will zu einem Handelsrobr von 
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D n * 5 cm 0 

d n - 2 cm 0 tmd dabei einen EonenH^uervorschub von 

d^—d^ 

■ n r « o»2 cm in alien Zonen am Eollen- 

2 kopf einrichtet, dana vdrd die 

: Zonensahl 

d ~ D„ 2o ~ 3 
jg n ^ : m ^ ( 4) 



2. o»2 0,4 



eingericlxtet. In einem dreiaclisigen RolXenkopf sind dann 
3e AciLse 4? Eollen installiert, insgesamt 129 Bolleiu 

Wenn man den einprogrammierten Ant angsvorschub der gpindeX 
bs5w» der Hydraulik s&u 

v o 0 o,3 cm/sec wafciXt, was bei einer DraSisahl des Dorns 



bs&w* des Rollenkopfes von &#B* 
6oo tJ/m, 
lo U/seCi 



n^ bzw. n k * 6oo TJ/m, d«i 



einem Wert 

v o » ^ o*o5 0m Yorscbub ;je Umdcehung ausMac&t^ 



dann wird das Fertigrohr aus der strec&e mit einer Vorschub- 
ge schwindigkeit 

v 4j * ^£ , v Q (5) austretea 

n £ 0 ^ Anfang^querschnitt 

256 - 

namlich mit o,5. - — — — ■ - — ■ 18 cm/sec* 

5,92 

» rund 1C meter/mill. 

Dabei nimmt^werm man Gleiclmng (5) am Bollenkopf einriclitet , 
Der Verzug der einzelnen Zonen successive goringfiigig su,wobei 
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der Veraug in der Zone ^ 1 23 0 (6) 

f 

der Versxtg isi der Zone 2^ /- « v^*- £ 

^ ^3 — ^ » 42 



f « Ausgangsquerscnnitt des Kohlings 
f. •> Querscnnitt in Zone fj. 



iltt in Zone z 4g 



£^ = Querschnitt in Zone 



V |f (8) » 225 cm' 1 ( 



f o . ^o 2 - d 2 (9) 

0 v-^: . — 2?6 o n 2 - 



4 



( 5 + 2.o,2) 2 - 2 2 2 



^42^ — ™ .. jf Clo-)- -= 5*324^im c 



3 2 - 2 2 

^5 - 1 . # (11) = 5,922 om d 

4 

und es wird daraus ^1 * m±U 

d*iu der Verzug nimmt in den 43 Zonen von einem Minimum 
l,o5 t>is sinn Maximum der Endzone X,5o stetig au. 
Diese Streoke hat den Gesantversug 
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' x 43 v o 

3,922 

System nach gjgurert 5* raxd 6» 

Bier sind aastelle von. einem RoXXe&baXterarm sswei diametral 
ang^ 



A&steXXe dieser beidea diametraXe&Arme kaim mam drei urn 12o c 
Grad yersetzte Arm© v©rw©ndeu. tmd komsit daim sOTBreiacha- 
EolXeukopf * Br e&tspricbt dem herkomXiehen Dreirollenkopf » 
Zxw (JegenXaufdriicken braucht man be&anntlioh mi&deste&g sswei 
EoiXen bssw* Achsezu Das Optinrma si&d drei* 

System naeb ffigu rea 7» imd 8 0 



1fa3irend'- : "bet^^ 

Kbnf&guration der Abstreckso&e s& am Werkstiiek durch. ei& 
stufenweises 'Zunetoea der EoXXeMiarcbme&ser von d^ bis dj, { 
bei %w? Boraacbse B-B paraXX©X©m Lag©& &<ur EoXXenacbsea 



A~A ©r&ieXt warden siuss, was mitwter &u ko&gtruktiven 
xuid auab technolbgischea Engp&saen bei grosses Zoxiensab- 
Xen n £phrt 5 wird diea^r BreppOTbmu beiss System der Piguren 
7» imd 8* bei gX©i®IibXeibend©n KoXXe^duroimessersx vermit™ 
tels einer feonischen AnsteiXu&g ot der BolXenaehsen but 
Dornachse B-B , do&* diarch die 9S K®&TO^3M " 2<X n 
©r^ielt* Dabei wird 9 wie waiter imtea i&terpretiert ist 9 
die Koayergenss 2"& smgXeieb %vm Program-Parameter 
einstelXbarer Eohrstr®ek©& mit Prograra^abla 
Bei ©i&ea dreiaeftsigen KoXXenkopf d±$ser Maohart tunschXies- 
sen bei einheitXic&em RoXXe&iimsbmesser im gfcreekbareich. % 
aXXe RoXXea ataf ®lnem KegeXia&i&teX £ a da© f er&s1$iek ? 
wobei eine EegeXXehre 2 01 Eia&teXXe& der Strecke die&en 
kanzu 

Die Bauweise ist foXge&d©s 
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Auf die beiden Acbsen Aj-A^ A^-A^ slnd bintereinander je lo 
Driickrollen (1 bis lo) montiert. Jede Rolle kaxm sicb unabhan- 
gig von den anderen drehenvmd beziebt ibre Rotation iiber Reibung 
von dem mit Born (11) in Drebung befindlicben werkstuck (12)* 
Das Werkstuck, oder der Dorn mit dem werkstuck, oder auch 
der Rollenkopf, warden vorgescboben.Hier ist der Rollenkopf 
als stationar eingesteicbnet.Der Werkstiickrobling hat den 
Anfangs-Aussendurcbmesser und die dem Dorndurcbmesser abge- 
passte lichte Weite d^ Bas iiber das Dornende ablaufende 



Aussendurcbmesser D n , wobei n*= lo ist* der die Rollenacbsen 
A 1 -A 1 land A 2 ~A 2 tragende Kopf (13) ist als koniscb rotations- 
symmetriscber Drebling ausgebilaet und in die koniscbe Bobrung 
des auf dem ffiascbinenuntergestell (14) f est montierten 
Bockes (17) eingescboben* Die Streckzone (ss) konvergiert 
mit Kegelwinkel £ <K i& Ricbtung auf Streokenende * 
Sofem der Born (11) fest montiert ist, lauft der Bock (17) 
in geeigneter Fiihrung langsbeweglicb auf dem Mascbinenbett* 

System nacb ffiguren 9* und lo* 

Diesea Streckwerksystem bat bezuglicb Konvergenz 
^md-R^ibensebaltun^^eb^ 



A 1 -A 1 bzw. Ag-Aj bzw* A^-A^ des dreiacbsigen Rollenkopf es 

dieselben Eigenscbaften wie bei Mguren und 8* 

Hierzu im Gegensatz ist aber die Konvergenz 2 <yin einem 

gewissen Winkelbereicb einstellbar und dadurcb wird das 

Robrberstellungsprogramm nacb D und d programmierbar , 
d*b. wa&Lbar. 

Die Konvergenz 2 & ist Program-Parameter, We nix man ibn 
vergrossert, erzeugt man Sotoa ^tmtm Silvers, Denn dann 
nebmen J> n und d n ab* 

Wenn man dagegen 2 kleiaer wwgblt, dann wird das Kaliber 
grosser % w&±l B n und d^ zunebmen* Fiir die Zunabme bzw* Abnabme 
von d n ist ein Dornwecbsel notife* B>ei gleicbbleibendem 
Dorn (11) bleibt dieae Robrweite unverfcndert* andert sicb 
dann nur der Aussendurcbmesser 
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Das Verandern der Parameter in der Fubktion £ C 2 (jt ) (14) 

erfolgt in der Regel nit radial-Support en. Es sind soviel 
Radialsupporte notig als Acbsen vorbanden sind. 

Die Bauweise eines solchen Systems ist folgende: 



Auf den form- und bxegesteifen 

mitteldurcbflossenen Eragerarmen (18) sind bintereinander 
langsgeordnet auf geeigneten Radial- und Acbsiallagern (22) 
in stehlagergehausen (21,23) die Zonen-Driickrollen »z.B. 
bier je Arm vier Rollen ( 1 bis 4), jede fur sicb unabbangig 
drenbar montiert. Die Rollen -Lagerstutzen stossen eng an- 
einander, sodass sie, wie aucb noch in Fig. 28. gezeigt 
wird, einen Kunlmittelkanal bilden kbnnen. Zu diesem Zweck 
sind meist, wieebenfalls in Fig. 28. gezeigt wird, 

seben. 

Die Rollen- und lagerdrucke sind sind nacb aussen gericbtet. 
^re-Beb.en-Toarf.agerfuss auf den^biegesteif en Ralteriilg) 



und Von dort auf den bullenden Kopf (13) ube£« 

In der Acbse 3-3 ist mit Angel (25) der Halter (18£ 
scbwenkbar angelenkt an (13). Das Verandern des Parameter I Ol 
gescbiebt meist iiber radiale Quersupporte ,in welcben 
das andere Bnde von (18) geeignet Verscbiebbar angebangt 
ist und mit welcben dieses andere Snde von (18) radial 
verstellt werden kann. . 

Hier ist sinnbildlicb auf diese gupportmecbanik verzicbtet und 
gezeigt, wie diese anderen Bnden von (18) mit Gewindespindeln 
(19) nebst Stell- und Arretiersmttern (2o) radial verstellbar 
sind, wobei die Spindelenden laa (26a) an (26) angelenkt sind. 
Wabrend bei einem berkoamlicben Dreirollen-Kopf einer Fliess- 
druckmascbine jede der drei Einzeldruekrollen mit ibrem Rollen- 
halter in je einem Radialsupport bewegt wird, bewegt bier 
je ein Radial support&Lement einen SchAktrager (18) mm 3-3 , 
und insofern eine ganze Rollenreibe (1 bis 4). 
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Bei etwa gleich b&eibendem Aussendurchmesser D Q des Rollings 
(12) ist mit einer Kegellehre der Parameter 2X, d.h, die 
Konvergenz des Kopfes, leicht und'schnej.! einstellbar, namlich 
an den drei radialen Spsmdeln der support e. Badurch ist bfei 
gleicli bleibendem Innendurchmesser d Q des. Rohlings und d n des 
programmierten Fertigrbhres schnell auf ein neues Programm 
zu kommen, Wenn d Q und/oder d n geandert werden soil, wird 
etoensoschnell der Born gewechselt. 

In der Kegel wird bei diesem programmierbaren K.opf der Dorn 
angetrieben und sein Bohling vorgeschobeii.Bs kann after auch sinn 
— yoll^ 

mit ihm den Rohling, Bann wird der Rollenkopf urn Doraachse 
BH3 angetrieben und mitunter m&vh* er auch den notigen 
Programmyorsotiub v Q . Biese Let at ere Bauweise ist bei Fig, 11* 
und 12* beschrieben mid bringtunter anderem den Vorteil, 
dags ein idealer Rotationsantrieb der Rollen bei nahezu 
reibungsfreiem Abwalzen und verschleisafreiem Betrieb 
gewabrleistet wird, Bekanntlich hat bisher der Rollenantrieb, 
welcher immer ein Einzelrollenantrieb mit Hydromotoren war, 

eingebracht. 

System der Fi&uren 11* und 12 , 

Die aktuelle Frage des reihungs- fcnd, verschleissarmen Rollenbe- 
triebes lasst sich mit einer Anordnung nach Fig, 11* und 
12, dadurch exact und relativ billig losen, dass bei ruhen- 
dem Bom und werkstiick der Rollentragerkopf (13) urn die 
Bornachse B-B rotierend angetrieben wird. Ein Einselrollen- 
antrleb* wie man ihn bisher kannte* entfallt dadurch, dass 
der Kopfantrieb alle Rollen auf dem Werkstiick abwalsen und 
sich drehen lasst, Biese Losung erscheint desbalb ideal, 
weil sie einerseits reibungs- und verschleissarmen Rollen- 
betrieb, anderseits eine Losung des Rollenantriebes bringt, wo 
angesichts der hohen Rollengesamtsahl ein Einzelantrieb 
hatte scheitern miissen, 
Bie Bauweise ist folgende: 

Brei Rollentragerarme (18) mit je 6 Rollen (1 bis 6) sind 
£ est Oder bei einstellbarem Parameter 2 im Kopf (13) 
geeignet montiert* 
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Der £onvergenz~Vielzonenkop£ (13) ist mit geeigneten Lagern 
(28) im Rollehbock (1?) um Dornachse B-B gientriert und dreh- 
bar gelagert* Der Bock (17) ist fast oder iangsverschiebbar 
auf dem Untergestell bzw* de$ Bett der laschine montiert* 
Der Mantel des Kopfes (15) hat ein Stirnrad (2?). Es liegt 
im Eingriff mit dem auf Wellenstumpf (32) 
der Welle (31) montierten Stirnrad (33) « Dies© Welle wird 

fiber Ku p plun g von der aus dem Sp inde lstock austretende n m _ 

m&Jbmsb. da^ : JJ^jiergMl^ll laufenden Welle (lq)_angetrieben> 
Mit (3*0 sind deren Lager bezeichnet* Der Dorn (11) bleibt 
hier in der Kegel ohne Antrieb* BeBgleichen liefert der Spindel- 
stock den Vorschub, sei es dass auf Bett der Bock (1?) vorge- 
schohen wird oder auf nicht drehbarem Dorn das Werkstiick 



Wean der Kopf (13) vm Achse B»B betrieben wird, walzen sich , 
alle seine Rollen auf dem Werkstiick ab, in alien Zonen, und 
ein einziger Antrieb^ namiich^uber Jfellen (3o*?l) *md 
Rader (27733) sowie iibe^opfgeSause (i3)^raet»t Her 
den Vielf achen Einzeltrieb der Bollen herkosmslicher Bauwei™ ■ 
sen* Mit (29) ist das fronts child des Kopfes bezeichnet* 



System der giguren 15 » bis 16, 

Bei Pig* 13 * bis 16 » hajndelt es sich gewiasermassen um ein 
Zubehor der vorgena&nten Konvergenskopf«7ielrollen-»2one£istreck- 
werke* welches da^u dient, erstmalig in der Metalldriickerei 
auch Rohre zu fertigen von'nxcht rotationssjaauetrischem 
Querschnitt, a,B* Dreikaat«7ierkant-Sechskant- Halbrund- 
Oval- und andere Querschnitteo 

Der Sonderaufwand ist sehr klein 0 Bs h a ndelt sich. um einen 
echten Driickprogess* Jedoch ist in der als Ifachformwerk aus- 
gebildeten Zubehoraone £ 5, ^ bekannten Kreisform- 



sial zu B-B gerichteter Bruck benutst^ vm aus dem Rreisquer- 
schnitt des Rohxes hinter der Zone X>3 kreisunsymmetrischi 
en Querschnitt ohne Wandstarkenanderung g d.lw obne 



(12). 
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nennenswerten Fliessvorgang, zxi gewinnen* In dieser Hin- 
sioht vollsieht sich in der Zubehorzone 5 in ach- 
sialer Richtung das, was beim herkomialichen Driicken 

eine Binziehaktion obne Wands tarkenanderung bedeutet. 

Der Aufbau der, Vorricbtung und die Bauweise der Nachformein- 
richtung i^B^rexcbTTyA^5 sind folgende: 



Auf dem Maschinenuntergestell (14) ist der feste oder langs- 
verschiebbare Bpcfc (35) montiert, so dass seine Kachform- 
Mlse (36) zentrisch zu B-B des Doras liegt* 
Diese Buch.se bat die gewiinsehte fuerschnittf orm der Rohr- 
aussenhaut von Fig. 15* 

Fig.14. sseigt den Querschnitt Q~Q durcb die Kreisrohr-Fer- 
tigzone am sylindrischen Endschaft des Borns* land Fig*15* 
den Querschnilrb R**R durcb das in der Zone & 6 aus dem System 
ablaufende fertige Sechskantrohr. 

Aus der Konvergenzkopf zone %>Z u. J? 3 tritt das reduaier~ 
te Rohr von Kreisquerschnitt nacb gig. 14 ♦ iiber den zunebmend 
aus Kreisquerschnitt in Sechseckquerschnitt ubergehenden 
Dfcrnteil der Zone JL 5 > b£ W . es wird durcb den aus dem 
Spontanvorschub der Zamen entstehenden Summenschub S iiber 
den Sechskantteil des Domes geschoben. Der Dorn ist in 
der Zone Jt^ so geformt und die Geometrie der Buchsen - 
Bohruog von (36) so gewahlt* dass beim Durchschieben des Krexs- 
robres durcb die aus Dorn und Buchse gebildete Nachf ormein- 
ricbtung obne Wandstarkeanderung, d.h* obne Fliessvorgang, 
der Rotar-Kreisftuerschnitt in den Sechskantquerschnitt iiberge- 
fiihrt wird. 

Bei Fig,16. ist die Nachformbuchse mit Lagern (37*38,39) 
drebbar im Bock (35) gelagert. Diese Anordnung ist notig, 
wenn der Mascftinendorn (11) und mit ibm das Werkst tick (12) 
rotieren ♦ Die Bucbse (36) kann dazttmit dem Rohr rotieren. 
Der Langsscbub S ist , hergeleitet von der Spontanvorscbub- . 
summe, meist sehr gross* Br bietet sicb an, urn erstmals damit 
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auf einer Eliessdructanaschiue in einem ecbten Driickvorgang,dedocb 
obne Fliessen des Werkstoffes, Robre von einem nicnt rotations- 
symmetriscben Querscbnitt herzustellen. 

Zwar belastet der dabei ausgenutzte und obnebin dank vieler Zonen 
und Spontanvorschiibe vorhandene Ac&sialschub S das Torsehuborgan 
stark, sex es eine Gewindespindel oder erne Eydraulxk. 

Diese Belastung lasst sich aber in den Griff bekommen,wenngleich 
sie ein bohes Vielfaches der bei berkommlichen Pliessdruckma- 
sehienen -vorkommenden liangsschiibe ist. 

System der ffipruren 17. und 18. ' 



Hier bandelt es sich um einen sechsacbsigen Rollenkopf . Auf ihrem 
Querscbnittteilkreis sind die secbs Acbsen A 1]L bzw. Ag 2 »wel- 
cbe wechselweise auftreten, um 6o Grad versetzt. Drei Acbsen 
A - a x sind gegeneinander urn 12o Grad, ebenso drei Acbsen A 2 " A 2 
gegeneinander um 120 Grad versetzt, sodass es sich um zwei 
interponierte aymmetrische Dreirollenachsensysteme handelt. 
Wie aus dem Langsscbnitt deraelben Anordnung nacb Pig. 18. zu 
entnebmen ist, tritt hlnter einer Acbse A x eine Achse Ag zonenbild- 
end, d.h. treppenformend in den Eingriff , und umgekehrt. 
Bei dieser Anordnung liegen also in einer Querschnittebene nicbt 
Secbs Rollen, von denen je drei in einer Unebene liegen. In odder 
Querscnnittebene liegen vielmebr drei Rollen. Und sie liegen in 
einer die Zentrierf ahigkeit garantierenderngbene, Dl^s^Anrordnung- 
kann demnach nicbt mit der Anordnung von Figuren 5- his 5* der 
0.0 1527939 identifiziert werden, bei welcher die drei austell- 
baren Rollen nicbt in einer Querscbnittebene liegen und desbalb 
Zentrierfahigkeit einbiissen. 

Im Secbsrollenkopf sind zwar die Rollen der Acbsen Aj-A^ gegen die- 
aenigen der Acbsen A 2 ~A 2 um eine balbe Eeilung langsversetzt. 
Das Postulat, dass drei Rollen in einer querscbnittebene liegen, 
ist dennocb erfiillt. 

Diese Bauweise bat den Zweck, die Rollen binsicbtlieb ifcrer Lager- 

ungslange (I,agerdistanz) besser dimenaionieren zu konnen. 

Die Rollen der Acbsen k ± wirken z.B. in der ersten Zone auf einem 

Abwalzdurchmesser (2^) , die Rollen der Acbsen A 2 in der zweiten 

Zone auf einem Abwalzdurcbmesser (2r$) f die Rollen der Acbsen Al 

in der dritten Zone auf einem Abwalzdurcbmesser (2r 2 >, und 

die Rollen der Acbsen A 2 auf 
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einem Durckmesser (2^), u.s.f. wobei die letstere als Zone 4 
zu besseicbnen ist. Die Acbsen A x baben ;}e 5 Bollen ( 1 bis 5) und 
die Acbsen A £ je 5 Rollen ( 6 - lo) . Auf 36o Grad des Werkstiicks 
kommen also jeweils 2 Zonen zustande. Der Zonenf ortschritt ,der 
bei den o.g.Systemen sxt£ $6o Grad zustandekajQ, bildet sicb bier 
sebon naob ISo Grad Drebung des Werkstiickes. 

Die Frage der Rollen-lagerungslafee lasst sick durcb dieses Ver- 
set&en im secbsacbsigen Kopf leicbter beberrscben. ETocb besser 
lasst sicb diese Erage im neun- oder zwolf acksigen Kopf in den 

Gri ff bekomraen. Ausse rdem w erden dabei die Kopf e entsprecb end 

kiirzer, mit Ilmen der Dorn (11) . 

System der ffiguren 19* und 2o. 

Hier bestebt das mit still stehenden Dora arbeitende Konvergenz- 
streckwerk aus vier urn Dornacbse B-B rotierend betriebenen Sekti~ 
onal-Kollenkopfen( 44,45,46,47), deren geder bier z.B. je Acbse 
5 fiollen tragt, die mit (1,2,5) bzw. (4,5,6) b*w. (7,8,9) b&w. 
drei'Rollen (lo) bezeicbnet sind* 

Die Kopfe wexden separat iiber koacbsiale Wellen (56,57*58,59) w><J 
uber Stirnradpaare (48,52) bzw.(49,53) Traw* (5o,54) bzw. (51*55) 
vom Spindelstock ber betrieben.Das Spindelstockgetriebe ist so 
ausgelegt, dass die Wellen (56,58) gegensinnig zu den Wellen (57,59) 
dreben. Dement sprecbend laixf en auob die Kopfe wechselweise gegen- 
sinnig um. Das bat eine Entlastung des Dorns vom Drebmoment der 
auf ibm bzw. seinera Werkstiiok sicb abwalzenden Rollen zur Folge. 
Ausyerdem sind die Stirnraduntersetzungen von Kopf zu Kopf 
verscbieden. Daraus leitet sicb der Yorteil ab, dass gegen das 
Streckenende bin die Kopfe schneller rotieren. Das ist erwilnscbtL, 
weil der Spontanvorscbub von Zone zu Zone zuniamit und bei unge- 
niigender Kopfdrebzabl gegen das Streckenende bin die Gefabr 
der Rillenbildung (Gewinde) am Werkstiiok auftreten wiirde,wenn~ 
gleicb dejs Konvergenzkopf in einer solchen Strecke in der Kegel 
nocb ein Glattungsdruckwerk mit mebreren auf gleicbem Endzonen- 
durcbmesser wirkenden Driickrollen bober Rotationszabl nacbzuscbal- 
ten sind, die bier nicbt naber erortert werden. 
Die Bauweise mit unterscbiedlicb rotierenden Sektionalkopf en 
ist zwar aufwendiger, Aber sie lasst im Besultat eine grosser e 
Prazision er war ten* 
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Die vier Sektional-YielKonen-Komrergenzicopfe sind in Fig. 
19. und 2o. mit acbt geeigneten Lagern im Bock (60) 
untergebracbt. Der Bock Sst feststebend oder langsbeweg- 
licb auf dem Mascbinenuntergestell bsw. Blascbinenbett 
montiert. Der Dorn ist feststebend. Der Vorsrcbub kann auf 
das Werkstiick oder auf den Bock" (60) verlegt werden. 

System der giguren 21 und 22* 



sem zylindriscben Dorn (11) ist das berkoraalicbe Zylinder- 
Rliessdriicken auf prismatiscb-zylindrisebem Dorn mit 
Vielzonen-Rollenkopf durcbgef ubrt . Das System kommt mit 
einem relativ kurssen Dora, einer kurzen Mascbinenbauweise 
und relativ wenig Zonen aus und liefert im Gegenlauf- 
Driicken berkommlicb abgestrecktes kalibriertes Robr T das 
in Ricbtung P, liber das Dornende auslauft. Intweder wird 
bei feststebendem Rollenkopf das Werkstiick in Ricbtung F-^ 
vorgeschoben, oder es wird b si feststebendem Werkstiick 
der Rollenkopf in Ricbtung Pg vorgescboben. Beidemale ist 
Gegenlauf-Zylinder-Eliessdruoken benutzt. Die Robr- 
bohrung des fertigen Robres (15) ist mit d n = d Q unveran- 



dert gleicb derjenigen des Roblings. 
Die Fig. 22. zeigt biersu den Roblingo 

System der Pig. 25 . und 24. 

Bei diesem System geht as urn Herstellung you zylindriscben 
Gefassen, Kannen, Flascftea auf zylindriscbem Dorn. 
Der Robling ist in Pig. 25 o gezeigt. W bat Aussen- 
durchniesser D Q und lichte Weite d Q a Bar Boden hat eine 
Dick© (b) und ist mit (12a) beseichnet* 
Auf der Maschine bleibt n&ch Fig,2*# die Bohrung un^er- 
andert, ebenso der Bodea* Mantel wird hier 1m Gefeenlauf 
Abstrecken exit ein Mass B des AuBsendurclmessexs redu- 
&iert. Fig* zelgt Mersu d&n Anfangszustand* Fig. 25* 
den Endaustand wena die Flasche den Krag-en (15k) bekalten 
soil, und Fig* 26 . den Endzu^tand wenn sie ohne Kragen 
abgestreckt werden soli. 
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■ Bei diesem Gegenlauf-Zylinder-Fliesstrecken ia-it vielzonigem 
Konvergenz-Rollenkopf wird nacb Fig. 24. der Rollenkopf bei 
feststebendem Born in Ricbtung Pg vorgescboben, oder bei 
t est montiertem Rollenkopf wird der Robling in Ricbtung V 1 
vorgescboben . Beidemale lauft die f ertige Flascbe in Ricbtung 
]? 1 uber das Bornende ab. Aucb hier kommen relativ kurze 
Bauweisen von Bom, Kopf und Mascbine infrage. 

Htfa«bH^gT2?^ka*u^iese 

vielzonigen RoHBnkopf snnh Am frleiohlaufverfahren abge- 
streckt werden. Man brauebi- dazu einen Rei1;stock mit Gegen- 
balter. Ersterer ist mit (4o) und ketzterer mit (41) bezeicb- 
net. Ber Born (11) mus eine entsprecbende Lange baben. Sr ist 
in der Regel fast im Bock (42) montiert. Ber Rollenkopf 
wird in der Regel auf dem Mascbinenbett in Ricbtung P 2 
vorgescboben* Bie Flascbe dehnt sicb in Ricbtung Pg.d.b. 
der Werkstiff wird in Vorscbubricbtung des Kopfes verscboben. 

Zrm Scbluse wird nocb auf die beim Fliessdrucken sebr wicbtige 
Kublmittelfrage eingegangen. 

System nacb Fig. 28. 

Biese Art der Kublung, welcbe oben bereits erwabnt wurde, 
gindet bevorzugt auf Konvergenz-Yielzonenkopfe Anwendung, 
Weicbe nicbt rotieren. Bie boblen Driickrollentrager (18) 
und die Briickrollenaebsen sind Kublmittel-durcbf lossen, 
sodass die Rollen von Innen und die lager von Aussen eine 
Warmeabfubr erfabren. Bie Innenkanale scbliessen von 
Rolle zu Rolle dicbtend aneinander und bilden einen durcb- 
gebenden Fliissigkeitsweg. Eleinere leckagen spfetm bei 
Brttckmascbinen, welcbe ohnebin der Gattung M Nassbetrieb" an- 
geboren, kaum eine Rolle. 

Die Tragerkanale sind mit (18a) und die Rollenkanale 
mit (la) bezeicbnet. 
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System der gig* 29 * 

Dieses Kiihlsystem kann bevorfcugt £iir ij&lauf ende Konvergenzt~ 
Tiel^onenkopfe verwexidet werderu Die beiden Frontalseiten 
des Kopfes (13) werden von der Einlmif seite her rait Druck- 
wasserbrause beaufscblagt* welche i&itunter Schmierjnittel 
enthalt* Die Lieferseite ist gedichtet ttnd lasst nur das 
fertige Rohx durch. 

Im drehenden Kopf yerteilt sich die Kiihlbrause ^ te ^ a A^ e _A?y^ 
und Lager ♦ Die^ L sind gedichtet* Das KuHliDittei lauf t 
von der Einsprits&seite ab, wird aufgefangen und geht uber 
eine Filteranlage und Kiihleinrichtuxig ssuriick but Pumpe 
und Brause# 

Die Brause 1st mit (61) und der Abfluss mit (62) beseichnet. 
Systeme fur Warmbetrieb, 



Die yorgenannten Vielsoaen-KoOTergen^-ROkrberstellungsanlageii 
lassea sieh, fc*B* unter Einbesug von Indukt ions er hit zrung* 
auch fur Warinbetrieb anwenden* wobei be^orsugt die bei Fig. 28. 
^en&nn^e^meiaJs&l^g— d 

Bei Warmbetrieb wird das Abstrecken und Einssiehen im Gluhzustan 
des Roblings betrieben. 

Auch kann das Abstreckea unter Einbesug einer induktiven 
Zwischengliihstation erfolgexu Das Oliiken b£w* Zwischengliihen 
verhindert das Erschopfen der Bildsamfceit » 

z*B. kann bei einem Sektionalsystem nach fig* 19 • und 2o. 
awischen den Sektionen (45,46) ©in Gliihram eingelegt 
und dadurch der Werkstoff entsp&nnt warden* Diese Ein>- 
richtung kann das System weder in seiner Axis sto&sge schwin- 
digkeit noch in seinem Flatssbed&rf und Kostenpunkt wesent- 
lich beeinflussen* 
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Die Figur 3o. zeigt im Langsschnitt scb.ematisch. eine Zwischengluh- 
einrichtung zwischen zwei Konvergenz-Sektionalrollenkopf en. 

Hit P x ist die Vorschubrichtung des Werksfciickes (12), mit 
(61) der vordere und mit (62) der Mater e Sektionalrollenkopf 
bezeich.net. 



ozw. das Werkstiick denselben Innendurchmesser, bei einem Werk- 



Im Kopf (61) wird ohne Gliihen vorgestreckt und voreingezogen. 
Die dabei auftretende Minderung der werkstoffbildsamkeit wird 
in der Gliihstation (63) beseitigt und alsdann erfolgt zum Sell 
im gluhenden Zustand im Kopf (62) das fertige Abstrecken und 
Einziehen. 

Bei hohen Werten von n und z konnen auch raenrere Zwtsc]SfflSgtiaf=- 
stationen angeord net werden. 

Bei Streckwerken mit konischer Domzone ist es notwendig, 

dass der Konus des Dorns relativ zum kegeligen Raum der Streck- 
werksrftllan in achsialer Richtung seine Position nicht andert, 
damit im ganzen Verlauf der Werkstuckumf ormung bei diesem System 
simultaa mit dem Abstrecken iiber dem Konus auch das Einziehen 
erfolgen kann, wie das z.B. in den drei Phasen der Figuren 1« bis 3 
auch zu sehen ist. Bei diesen Systemen ist es deshalb sinnvoll, 
den Dorn und den Rollenkopf in langsrichtung nicht zu verf ahren, 
sondern das Werkstuck (12) in Pf eilrichtung mit der Kraft F 
relativ zum Dorn und Rollenkopf vorzuschieben. 

Wenn dabei ein Werkstuck zu Ende gent, wird es, auch im Konusraum, 
vom nachriickenden neuen Werkstuck vorgeschoben. 
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Zusammenf assunft ♦ 

Bei der Vielsonen-Konvergenzstrecke der Rohrf ertigung und Flaschen 
produktion im !Fliessdruckverfahren tritt anstelle des her- 
komialichen Kreuz supports der vielzonige mehrachsige Sollen- 
kopf. 

Anstelle der laehrfachen Passage des Werkstiicks vor dem Lang- 
support und anstelle des isebrfacben Zustellens des Quer- 
supports iiberrdtomt ein programmierbares System aehsial bin- 
tereinander geordneter Dritckrollen nach dem Transferrins ip 
die zugeordneten Funktionen. Eine Belle iibergibt der achsial 
folgenden das Werkstuck mit verringertem Durchmesser und git 

gesteig ertem Vo rschubc, ______ 

Die Achsenkonvergenz 2 ^0 wird beziiglich des Ideferdurch- 
messers D zum Prograiamparameter* Der Programmierbaren Kon- 
vergenzstrecke gebiihrt der Voraug. 

Die Haupterfindungsgedanken dieser Neuschopfung sind f olgende 

1. Bine aehsial geordnete Reihenschaltung einer Vielzahl 
von Zonen uad Driickpollen, 

2. Eine Kopplung von Werkstuck-Durobmesser-Transf er und 
Spontanvorschub-Transfer. Ersterer ersetzt die Querzu- 

_^&feell^^ 



Die Konvergenz 2 K als littler zum Erzielen eiheitlicher 
Sollendurchaesser uad als Programmparameter* 

4, Ein sehr kleiner Programiovorschub v • Er wird alterna- 
-ti^meeh^^ — 5der^iydraulisGb~ 



mit Zylinder eingegefeexu Demgegemiiber ein sehr boher 
, progressiver Spontanvorschub » der keiner Hilfsmittel 
bedarfj und welcber am Streckenende einen sebr hohen. 
Ausstoss liefert* 

5. Die dabei resultierende kur^e Masobinenbaulange * 

6* Der vom obnebin bier vorhandenen boben Achsialschub S 
bergeleitete Gedanke* erstmalig in einem echten,wenn aufch 
einem aehsialen, Driiokvorgang 5 auob Eobre von nicht rota- 
tions syamietrischen Quersehnitt^n mit. einer sebr anspruchs- 
losen Nacbformeinriebtung hersust^llen* 

Patentscbrif tens OS 1527959 MBB Miinchen 1966/69 

Litt eratur : Strobel ,Heohan .Different lalregelstrecke 

fur Bauaawolle, Spinn,u.Web, 8o 
(1962) S* 608-6II 

Strob©l 9 Masteries ver&ugskraft -gesteu- 
©rte Dif£*Eeg$lstrecke f ♦ Baraa- 
wolle*Wolle*** Spinn*Web,8o 
(1962) Mr.lo. j3. 957-961 
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Hocbleistungs -Verfahren zum Abstrecken bzw* 

stun linzieben von Rohrkorperal bowI ^ X^ q g~g- . i o k — 

- hung an ggimct /inwendung aiiT das Herstellen von Be- 
baltern und.Rohren aus Stahl und Hichteisenmet alien, 
unter Anwenden spanlosen Umf ormens eines Rollings nach. 
dem Typ des Flxessdriickens, unter Anwenden von Driick- 
rollen als Werkzeuge, geeigneter Rollenlialter bzw* 
1Jredtac*rs:^^ 

Wi 

HaltevorricMrung, eines Spindelsiocks fur den Betrieb 
von Werkstuck und Dora bzw. fur den Rollenantrieb , eines 
Maschinenuntergestells bzw. eines liascbinenbetts, einer 
mit Gewindespindel oder Hydraulikzylinder betatigtan xtnd 
einstellbaren Vorschubeirtheit fur Werkstuck und/oder 
Rollen&alter, sowie mit einer Nachformeinrichtung 
zum Srzeugen von Robrkorpern nicht rotationssymmetri- 
soften Querscbnittes, nach den Figuren der Zeichnung 



dadurcb gekennzeiclmet , d a s s 

der Hobling (12) nicht durcb eine widerbolte Passage 

am Werkzeug-Langssupport und/oder ein widerboltes 

Zustellen am jjuer support , sondern Tn "^xne ^ei^ubigen 

Vorgaag abgestreckt bzw. eingezogen wird, indem 

auf einem Maschinenbett langsbeweglicb oder st a tionar 

ein Rollentrager (13), meist ein dreiiachsiger Rollenkopf 

angeordnet wird welcher in acbaialer Riehtung hinter- 

einander geordnet mehrere Druckrollen je Rollenaclxse 

A-A enthalt, z.B, die Rollen (1 bis lo) welcbe gleich- 

zeitig alle mit dem Werkstuck (12) im Eingriff sind und 

eine herkommlicbe Repassage ©rsetzen, indem in (n) 

Abstreckzonen(z), z*B. in den Zonen (» 1 bis z lo )der 

Bohling (12) treppenformig, namlicb bei successive 

von Zone zu Zone kleiner werdendem Bingriff s~Aussen- 

durcbmesser D n . * 

1 bis D n bzw. bis D lQ , von diesen Rollen 

abgestreckt wird, wobei der mechanisch oder bydraulisch. 
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Kocb Ansprucb x. , - 

eingegebene imd z.B. von der Kraft * in Pf eilricbtung berriib- 
rende Werkstuck- oder Rollenbaltervorscbub nur relativ klein, 
der Liefervorschub am Streckenende aber viel grosser ist und 
sicb aus den im Streckprozess von Zone zu Zone summierenden 
Teil-Spfcntanvorscbuben zum Gesamtvorscbub summiert, einem 
¥orscbub der desbalb spontan ist weil er keiner besonderen 
Hilfsmittel bedarf , weil im Sinne eines Transxervorganges ijede 
vorbergebende Zone ibrer Kacbf olgenden das Werkstuck mit 
zunebmender Langenausdebnung , a^bv^rxir^ebmei^em^ang^v^r 

=l^=^tterEi b^ D^ 
langsgeordneter Driickrollen , f erner der kleine Programmvor- 
scbub v c , und der viel gr6ssere Spontanvorscbub 
v ' - v . f o nacb Gleicbung (5) am Streckenende, bei einer durcb 

den Entf all der Supportlangsrepassagen und der Quersupportzu- 
stellscbritte stark reduzierten Prozessdauer diese neue (Decbno- 
logie des Fliessdruckens von Eobrkorpern und Bebaltern 
kennzeicbnen. ., 



2. Verfabren nacb Ansprucb 1., insofern gekennzeicbnet 
durcb eine Kopplung von Werkstuck-Burcbmesser^ransfer und 
Spintanvorscbub-Sransfer^^^ — 
scbrittweise querzustellung des Supports, Letzterer seine 
berkommlicbe Langsrepassage ersetzen, wobei Ersterer sicb 
bildet aus dem im treppenartigen Tfferkstuck-tJbergangszustand 
bei stuf enweise abnebmenden Aussendurcbmessern bis D lo » 
i, e tzrerer dadurcb, dass in jeder 2 one sicb ibre Austritts- 
gescbwindigkeit des tferkstiickes als Produkt von Eintrittsge- 
scbwindigkeit und zonaleu Querscbnittreduktionsverbaltnis 
nacb Gleicbung (5) darstellt, was gleiebbedeutend ist 
mit dem Produkt aus Eintri^ttsgeacbwindigkeit und .zonalem 

Terzug ^ 

v 2 = V l ,j£ ^ aacb Gleicbungen (1 und 2). 

5. Verfabre nnacb AnsprSc&en 1. und 2. gekennzeicbnet 
durcb eine Liefergescbwindigkeit am Streckenende (Ausstoss) 
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EFpc3a Ansprucb 3* 

v^- v o ^ o nacb Gleicbung (5), wobei der Quotient 

f 

o 

* 2 = Gesajritverzug der plastischen Robrstrecke nacb 
Gleicbung (14) 1st. 

4, Verfabren nacb Anspriicben 1. bis 3*, Gleicbung (14) 

gekennzeicbnet durcb den Gesamtverzug 

5* Verfabren nacb Anspriicben 1. bis 4/, gemass Figuren 1, bis 
6. gekennzeichnet durcb gegen Strecksnausgang bin sunebmen- 
de Bruckrollendurclmesser (d^ bis & lo ), wobei die Hollen- 
aciLse A-A parallel ist zur Dornacbse B-B. , wodurcb 
in den Zonen das treppenartige Abstreckprofil als Ubergangs- 
Zustand am Werkstiick entstebt* 



6, Verfabren nacb Anspriicben !• bis nacb Piguren ?. und 8. ' 
gekennzeicbnet durcb einbeitlicbe Rollendurcbmesser einer 

AcbL0e,_woiLex_die JLcbse_^ter^einem-Winkel rfL > o 

zur Dornacbse B-B geneigt ist mid dadurch eine Strecke mit 
Konvergenz 2 entstebt, bei welcber das treppenartige 

tlbergangsprofil des Werkstiickes durcb, diese Konvergenz 
zustandekommt f und wobei unter anderem die Konvergenz 2 od 
auch den Durchmesser D n bzw. D lo des gelieferten Eertigrobres 
besiimmt. 

7* Verfabren nacb Ansprucb 6., gemass Figuren 9* und lo. 

gekennzeicbnet durcb Veranderlicbkeit der Konvergenz 2 » 
indem beispielsweise im rcebracbsigen Rollenbalterkopf 
(13) der Konvergenzstrecke der Rollenbaltearm (18) am 
Streckeneingang in Acbse J~J mit Lager (25) scbwenkbar 
angelenkt und dadurcb die Konvergenz 2 OC, veranderlicb 
eingericbtet ist, wobei das Einricbten bevorzugt durcb 
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einen streekenausgangsgeitig am anderen Ende von (18) 
angebracbten Hadialsupport (quersupport) bewerkstelligt 
wird, im einfacbsten Palle dwell eine Gewindespiadel (19) , 
an welcbe gelenfcig mit (26) das andere Ende von (18) 
eingebangt 1st, wobei das andere 3p£ndele&dein einem Lang- 
locb von (13) gefuhrt md mit.Stell- baw* Arretieraauttern 
(2o) gesicbert ist, und wobei die Anne (18), auf weleben 
mit Lagern (22) in Lagerbocken (21,25) die Druckxollen- 

der Rollendruck nach Aussen gerichtet und gegen Den Hollen- 
tragerstiitsskopf (13) abgestiitsst ist, wobei ferner die Hollen 
aller drei Arme (18) , welohe auf Querscbnittst^ilkr^^s 
ge^eneinander in einem dreiacbaigen Eopf pm.lgp Gpad ver- 
setzt sind, mit ibren Innenkanten auf einem Mantel des 
Kegels 2 ^ tangieren, von einer solchen Kegellehre nach 
dem verlangten Konvergensparameter 2 p^mit den Sjbindeln 
(19) adjustiert werden konnen, sodass bairn Einstellen der 
Strefcke auf ein in gekeanzeichnetes Rohrprogramm der 
Konvergensparaxaeter 2 0%, P^ograismparameter wirdo 

8. Verfabren nach Anspriicben 1» bis 7*, dadureh gekennaeicb- 
— net7^^s^^S 2** zu^e^ 
robraus sendur clime sser 3)^ bei gleiebbleibendeni Bohling- 
wert D Q , mid umgekebrt eine Abnabme von 2 & zu einer 2u- 
nabme von fiihrt* 

9. Verfabren nach Anspriicben 1, bis 8« $ gemass Figuren 
1* ,2» ,3**5*7e9 gekennzeiebnet durch einen Born (ll), 
welcher streckeneingangsseitig einen isylindrischen 
Teil von Hurcbmesser d Q und Sange X\ > in der Abstreckzone 
und Einziebaone einen koniseben Keil von Lange JCq 
bat in welcbem der Burcbmesser d 0 mf redussiert wird, 
und am Streckenende einen sylindriscben Tell von Lange Ji 3 
und Durchmesser d^ 9 wobei & Q auf die Boblingbohrung und 
d^ auf die lichte Weite des verlangten lertigrobres 
abgestimmt ist s und wobei die koniscbe Zone in kennseicb- 
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nender Weise da^u dient, gegenuber. dem treppenf ormigen tfber- 
fiihren des Werkstiickaussendurchmessers von D Q nach in ■ 
dieser Bbae >C g die Werkstiickbohrung unter der Einwirkung 
des Driickrollendruckes von d Q nach d n zu reduzieren, d*h* einssu- 
siehen, wobei der konische Zustand des Werkstiickes in dieser 
Zone zwar ebenfalls ein tlbergangs zustand 1st, Jedoch den Werk- 
stofftransport in der plastischen TJmf ormphase erheblich erleichterl 
und absichert* Wobei der konische Pornteil deranach kein her- 
kommliches Driickf utter, sondern ein Ubergangsf utter ist. 



lo, Vorrichtung gemass Verfahren nach Anspriichen 1* bis 9»> 
dadurch gekennzeichnet , dass nach Figuren 11. und 12 o 
der Zeichnung Der llaschinendorn (11) ohne Drehantrieb stationar 
gelagert und befesigt ist, der mehrachsige Rollenkopf (13) aber urn 
Domachse B-B rotierend betrieben ist, wobei sich seine vielen 
Driickrollen reibungs- und verschleissfrei auf dem werkstuck 
abwalzen und auf diese Weise fur die ganse Driickrollengarnitur 
mit einem einzigen Xopfantrieb ein betriebssicherer einfacher 
Antrieb realisiert ist, indem auf Maschinenuntergestell (14) 
der Sollemkopfstander (1?) fest oder langsverschiebbar montiert 

, und in ihm mit Lage rn (28 ) der aollen achse ntrager(1 3) um 

Domachse B-B drehbar gelagert ist, wobei der Spindelstock 
(16) um Welle (3o) iiber Kupplung und Welle (31)das Stirnrad 
(33) betreibt, welches mit dem sirnrad (27) cles Kosfes (13) 
im Bingriff liegt, sodass der Hollenkopf vom Spindenstock betrie- 
. ben wird, wobei der Vorschub v Q entweder dem auf dem Dorn befes- 
tigfeta Werkstuck (12) oder besser dem Kopftrager (1?) , ebenfalls 
vera Spindelstock her oder von einein hydxaulischen Zylinder her, 
a«ga*e&8«tiu erteilt wir4» 

11. Sorrichtung gemass Verfahren nach Anspruchen 1. bis lo. , 

nach Fig. 13* bis 15» star Erseugung van Hohren nicht rotations- 
symmetrischen Querschnittes anhand^einer Uachfonseinrichtung 
dadurch gekenn&eiciinet, dass bei rotierendem Dorn (11) mid 
Werkstuck (12) hinter der Fertigrohrzone kreisrunden Quer- 
schnittes nach Fig. 14. der Bom gleitend vojb kreisrunden in den 
gewiinschten nicht rafcationssymmetrischen Querschnitt so ubergeht, 



! 
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Hoch Ansprueb 11. 

dass beim Gleiten iiber diese Bornubergangszone miter dem 
aits Spontanvorscaub sich ableitenden noben Acbsialschub S 
des Systems das fertigrobr keine Inderung seiner Utafangslange, 
fceine.Querscbnittstreckung durcb Fliessea erfahrt, sodass in 
der Bedingungsgleicnung 

3 15 * s 15 a B s 15 

die Wandstarke unverandert vom Zustand der Fig.14. in deai- 
jeniKen der Fig. 15- ixb ergeh f, wobei die Hac hfonnbttchse^S) ^ 
bei nicbt rotierendem Born und Yterkstuck stationar im Bock 
(.35) befestigt sein kann. 

12. Vorrichtung wie bei Ansprucb 11. bei drenendem Bom und Werk- 
stiiek gemass Fig. 16. dadurcb gekennzeicbnet, dass die 
Hacbformbucbse (56) mit lagern (57,58,59) sehubsicner 
und urn Dornacbse B-B drehnar in Bock (55) abgestutzt ist, 
wobei die Bucbse (56) vom rotierenden Werkstiick syacbron 
und Scblupffrei angetrieben wird. 



15% Yorricbtung nacb Jvnspriiclien 1. bis 12., gemass Figuren 17. 
und 18. in einem secbsacbsigen statibnaren oder drenbaren 
Sollenkopf dadurcb gekennzeicbnet, dass die Hollen (lbis5) 
der drei gegeneinander urn 12o Grad versetzten AcflEflan 
gegen die Hollen ( 6 bis lo) der drei ebenf alls um 12o ©ad 
gegeneinander versetzten JLebsen A 2 ~A 2 acbsial urn eine halbe Rol*< 
lenlangsteilung bzw. versetzt sind, sodass im Quer- 

scbnitt drei um 12o Grad versetzte Rollen der Aehsen Aj-A^ 
und aucb drei um 12o Grad versetzte Rollen der Acbsen A 2 -A 2 
in einer gemeinsamen Ebene liegen, der*a Zoaenubergang 
im Bereica 56o Grad des Kopfquerscbnittes aber zweimal 
erfolgt, sodass dadurcb. eine grossere Rollenteilung £, 
und aucb eine kleinere Rollenkopflange erreichbar wird, 
obne dass die Z entrierf ahigkeit nacb dem Prinzip der be- 
kannten Breirollenkapfe eingescbrankt wird. 
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14 o Yorricbtung zvm Yerfahren nacb Ansprticlien 1. "bis 13* 
und insbesondere mit ruhendem Dorn und angetriebenem 
vielachsigen Rollenkopf nacb Anspruch lo. gemass 
Fig,19* und 2o. als Polysetbional-Konvergenssystem 
dadurch gekenn&eichnet, dass der Rollenkopf ,welcher 
Tom Spiu&elstocg: betrieben wird, in mehrere langs- 
geordnete und zum Dorn konaentxiscb liegende Sektionen, 

in die vier Sektionen (44,45,46,4?) aufgeteilt 
und iiber koachsiale Wellen (56,57,58,59) mit ;je einem 
2^atoradpaar"(4 8,52) fr zwv-(49T53)H^^ 



in ibren Lagern (4?) unabiiangig von der benacbbarten 
mit gegen Streckenende hin ziunebmender Drehsabl drehen 
md von Sektion zix Sektion unterscbiedlichen Drehsinn 
haben kann, wobei die gegen Streckenende zunelimende Kopf- 
drebzabl dem kleiner werdenden Rohrdurclxmesser und 
die Gegenlaufigkeit des Drefrsinnes der Kompensation 
des von den Druckrollen beim Abwalzen auf dem Werkstiiek 
auf das Wetkstiick und den Born ausgeubtS^Drehmoments 
zugute kommt und wobei jeder dieser vier oder meter 
Sektionalrollenkopf e eine gewisse Anaahl Rollen je 
Eragarm, z*B. der Kopf (44) die Rollen £1,2,3) y der 
Kopf (45) die Rollen (4,5,6), der Kopf (46) die Rollen 



. (7,8,9) und der Kopf (4?) die drei Rollen (lo) enthalt* 

15 • Yerfahren frnd Vozretchta ua g f nack Anspriichen 1. bis 14, , . 

unter Yerzicht auf Einaiehen der Bohrung,im kerkommlicben 
Zylinder-Fliesstrecken von Robren gemass 3?ig.21*und 22* 
dadurcb gekennfceichnet, dass ein meist dreiachsiger 
oder mehrachsiger Rollenkopf mit Aclisen A-j-A-p ^2"^2 
u.s.f • nach Fig • 21. das auf einem durcbweg zylindri- 
scben Dorn (11) aufgesteckte und fixierte Werkstiick 
(12) iin Gegenlaufverfahren vom Anfangsdurckmesser D Q 
auf Solldurchmesser abstreckt, wobei sicii der 
Rollenkopf in Richtung Fg und das f ertig ablaufende 
Rohr (15) in Richtung P^ bewegt und das Abstrecken mit 
einem relativ kurssen Dorn moglich wird, indem die Lichte 
Rohrweite am Streckenausgang d^ d Q bleibt. 
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16 • Verfahren fend Vori^fottt& g nach Anspriichen !• "bis 15 
mrber Yerzicht auf Binzieheri der Bohrung ahnlich 
wie bei Anspruchl5* mad Figuren 21# , und 22. im 
herkonmilichen Flaschen~Pliessdrucken mit deft Gegenlauf- 
verfahren bei durchgehend aylindrischem Dorn gemass 
Pig. 23. bis 26. dadurch gekennsseichnet, dassim 
Gegenlauf verfahren der mit Boden (12a) 
auf den relativ kur&en zjlihdrischen Dorn (ll) auf gesteck- 
te Rohlingtopf (12)mit dem Viehollenkopf so ab- 
gestreckt; wird, dassn$<&R|[)>25* &och der Kragen(15b) 
stehen bleibt, der iibrige Plaschenkorper aber den 

auch der Kragen (15b) uberFoH* und die Plasche ein 
durchgehend zylindrischer Korper vois Aussendurchmes- 
ser D a wird,, wobei sich alternativ der relafciv kurze 
zylindrische Dorn bei stillstehendem Kopf in Richtung 
P^ s&mt dem Rohling bewegt und die £ ertige Plasche 
ebenfalls in Richtung P^ vom kurzen Dorn ablauft, 
Oder sich der Rollenkopf bei stillstehendem Born in 
Richtung P 2 bewegt, die f ertige Plasche aber In Rich- 
tung P-^ vom fcurzen Dorn ablauft. 

17. Verfahren frnd Vorr ^eferfes^ nach Anspruch 16. betref- 
~f endTdie" Behllt€^ 

lenkopf~Konvergenz^Pli@ssdruckmaschinen mit durch- 
gehendem ssylindrischeia Dorn und ohne Einziehen der 
Bohrung, jedoch im Gleichlaufverfahren mit Reitstock- 
gegenhalter nach Fig* 12. d&durch gekennsseichnet , 
dass bei stillstehendem und nicht rotierexxdeia Dorn (11) 
daa auf.ibm a t v tsMo * Mtienad* 

Werkstiick (12) vom usa Bornacb.se B-B rStierend ange- 
triebenen vielachsigen Rollenkopf abgestreckt wird in 
die Porm von Pig*25* oder Pig,26, wobei sich der £opf 
vorschubweise in Richtung 3? 2 b&wegt und das Werkstiick 
durch Reitstock (4o) und fregenhalter bs&w« PizxJle 
(41) , die sich gsgen den Flaschehboden legt,am 
Ausweichen entgegen der Rochtung Pg gehin&ert wird, 
sodass sich das Werkstiick in Richtung P p streckfc. : 
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18. Verfahren frnd - -Vorr i ohtun g j nach Anspruchen 1. bis 17* 

betreffend die Anwendung von Vielrollen-Konvergenzkopf en 
- aum Abstrecken von Robren und Behaltern bzw. Elaschen 
mit Oder obne gleichzeitiges Einziehen der Bohrung, 
auf teilweise konischem oder durchg abend zylindrischeii 
Dorn , betreffend das Kiihlsystem fur Rollen und Lager, 
gemass Fig. 28. dadurch gekennaeichnet , dass der kastenformi 
ge innen hohle Rollentrage^rm (18) in seineu Durchgang 
(18a) in Pfeilrichtung von Kiihlmittel durchf lossen ist 
w ^lehes-djbe ^uf ^ » und die 

den Lagern isontierten Driickrollen (lMs 7 ) achsiale grosse 
Bohrungen (la) baben, die bei enger Aneinanderreihung und 
Dichtung der Rollenachsen einen durcbgebenden und 
in Pfeilrichtung von Kuhlmittel durch|lossenen Kanal 
bilden, wobei das Kiihlmittel direkt die Rollen kiihlt. 

19. Verfahren V a ggicktu a g nach Anspruch 18., betreffend 
die Kuhlung insbesondere bei um Dornachse drebend ange- 
triebenen Vielaonenrollenkopf en (13), gemass Fig. 29* 
dadurcb gekennzeichnet, dass am Streckeneiiigang aus einer 
Ringrohrkammer (64) durch Stutzen baw. Diisen (65) 

frontal Kiitolm 

welches bei abgedichteten Rollenlagern die Lager und 
die Rollen sowie das Werkstuck von aussen beaufschlagt 
und feuhlt* wobei die Ge&enseite des Kopfes am Strecken- 
ausgang in der Regel frontal gedicb-tet ist und nur das 
Fertigrohr auslasst, das Kiihlmittel aus dem Kopf 
nach unten in die Maschinenwanne austritt, dort aufberei- 
tet und zuriick gepumpt wird. 

2o. Verfahren t ua d- T o rriohtuaj} nacb Anspriichen 1. bis 18., 
unter Verwendung von Sektional-Vielzonenrollenkopfen 
zvm Abstrecken und Einaiehen, als Warmstrasse nach Fig. 50. 
dadurch gekennzeichnet, dass zwischen zwei oder mehreren 
Sektionalkopf en (61,62) eine induktive Glliheiisrichtung 
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IS ' 



- ffocb A nsprucb 2o» 



(63) eingescbaltet ist,- wobei in der Kopfzone 
z*B. mit den Rollenreiben (1 bis 4) das Werkstuck to 
Ausgangsdurcbmesser D 0 und Innendurcbmesser d Q vorabgestreckt 
, und eingezogen wird auf D^ bzw, d^ 1 , alsdann in der Zone 

Jl y durcb Gliiben die Bildsamkeit des Werkstoff es wieder- 
bergestellt ttod in der Kopf zone X 8 das Werlpstiick 
nach Passieren der Gliibzone weiter abggstegckb unc eta- 

gezogen wird auf ^ Jbgw^ von j^n^ Roll em^jJ^ en 

(5 bis lo), wobei der Dorn eine zylindriscbe Anfangszone 

+ ^ 1, eine erste koniscbe Abstreck- und Einziebzone ^ 2 , 

eine weitere zylindriscbe Zwiscben- und Gliibzone , 
anscbliessend eine weitere koniscbe Abstreck*- und Sinzieb- 
zone jt? g und eine zylindriscbe Bndz one bat und in der 
Regel inaen bobl und kublmitteldurcbf lossen ist* 

21 o Yorricbtung zur Anwendung des Verf abrens nacb Anspriicben 
li Mb So*, insbesondere an Strecken mit koniscber Dorn- 
zone j2 2 > dadurcb gekennseicbnet, dass diese koniscbe 
Domsone relativ zum kegeligen Rauxn der Bruckrollen-* 
streeke keine acbsiale Verscbiebung erfttet, daiait simultan 
n&^dem^i^ 

das Sinzieben erfolgen kann, sodass in der Regel der Dorn 
und der Rollenkopf obne acbsialen Yerscbub eingeplant » 
das Werkstuck aber in Hicbtung der Kraft F relativ zum Roller 
kopf auf dem Dorn vorgescboben wird, wobei es* wenn es zu 
Ende gebt, aucb. ±m koniscben Hingraum zwiscben Dorn und 
Rollen vom nacbriickenden neuen Werkstiick wemter gescboben 
wird bis zum Streckenende* 
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